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1 Mit einer Zurichtung versehener Trager 

Die Erfindung betrifft einen an ihrer Sichtseite mit einer eine Narbenstruktur 
aufweisenden Zurichtung versehenen. eine velourartige, feinfaserige Oberseite 
5 aufweisenden Trager, insbesondere ein Narbenleder mit einer die Oberseite bildenden 
geschliffenen Narbenseite. ein Spaltleder mit geschliffener Oberseite Oder ein 
synthetisches Velourmaterial mit einer aus Mikrofasern bestehenden Oberseite, wobei 
Zurichtung aus einer verfestigten Kunststoffdispersion besteht und gesondert auf einer 
Unterlage mit einer der Narbenstruktur entsprechenden strukturierten Oberflache 
10 hergestellt und uber eine aus einer verfestigten. Polyurethan enthaltenden 
Kunststoffdispersion gebildete Verbindungsschicht, welche auf der Oberseite des 
Tragers aufgebracht wird, mitdiesem verbunden ist. Unterdem Begriff ^Narbenstruktur" 
soil auch eine nubukartige Ausbildung der Sichtseite der Zurichtung verstanden 
werden. 

Vollnarbige Leder, sogenannte Anilinleder, welche ledigllch gefarbt sind, Jedoch 
an ihrer Narbenseite keine Zurichtung besitzen, weisen in erwunschter Weise eine 
besonders hohe Luft- und Wasserdampfdurchlassigkeit auf, jedoch ist bei dlesen 
Ledem die Narbenseite nicht abriebfest. kratzfest, lichtecht und 

2Q verschmutzungsunempfindlich, so dass diese Leder fur die Innenausstattung von 
Fahrzeugen und fur die Herstellung von Schuhen nicht verwendbar sind, 

Man hat daher bereits vorgeschlagen. die Oberseite eines Leders. und 2Ewar 
Insbesondere eines an seiner Narbenseite angeschliffenen Narbenleders, aber auch eines 
Spaltleders, sowie eines synthetischen Velourmateriales, mit einer eine Narbenstruktur 

25 aufweisenden Zurichtung zu versehen, damit die Sichtseite derselben die erforderiichen 
Eigenschaften aufweist und ein lederahnliches Aussehen besitzt. 

Bei einem bekannten Verfahren wird die Zurichtung zunachst gesondert auf einer 
Unteriage aus Silikonkautschuk hergestellt, wobei die Unteriage eine der Narbenstruktur 
der Zurichtung entsprechende strukturierte Oberflache aufweist. Bei der Herstellung dieser 

30 Zurichtung wird zunachst eine Kunststoffdispersion, die maximal 60 Gew.-%, in der Regel 
40 Gew.-% Feststoffanteile, enthalt, durch Rakein, Spritzen, Walzenauflrag oder Gielien 
auf die . strukturierte Oberflache der Unteriage aufgetragen und durch Warmezufuhr 
verfestigen gelassen. Die nasse Kunststoffdispersion welst unmlttelbar nach dem 
Auftragen eine glatte Oberflache auf, belm Verfestigen schrumpfl jedoch der von dieser 
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Kunststoffdispersion gebildete Film durch den Wasserentzug, wobei die Dispersion In die 
Taler der Struktur der Unteriage absackt, und an den Spitzen der Struktur nur eine sehr 
dunne oder unter Umstanden sogar eine nicht zusammenhangende Schlcht der 
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Zurichtung entsteht, insbesondere dann, wenn die Zurichtung eine formschone, tiefe 
Narbung aulweisen soil und daher die Unterlage eine entsprechende, stark ausgepragte 
Struktur besltzt. 

Dieser Nachteil tritt vor allem auch deshalb auf, da auf die Unterlage, insbesondere 
bei einer stark ausgepragten Struktur derselben, nur eine dunne Dispersionsschicht 
aufgetragen werden kann, da sonst Probleme bei der Trocknung auftreten, wobei es 
insbesondere in den Narbtalern der strukturierten Unterlage zur Blasenbildung und zum 
Reilien der Zurichtung kommt. 

Eine weitere Schwierigkeit bei der Herstellung der Zurichtung auf einer 
strukturierten Unterlage besteht darin, dass die in der Regel hierfur venA^endete, 
Polyurethan enthaltende wasserige Kunststoffdispersionen mit einem Feststoffanteil von 
mehr als 50 Gew.-% nicht auf dem Markt erhaltlich ist und der geringe Feststoffanteil der 
handelsiiblichen Dispersionen beim Trocknen ein starken Schrumpfen bewirkt. 

Wird eine nach einem solchen bekannten Verfahren gesondert hergestellte 
Zurichtung von der Unteriage aus Silikonkautschuk abgelost, so bildet die der 
strukturierten Oberflache derselben zugewendete Seite die Sichtseite der Zurichtung, 
sodass dann die Narbtaler der Zurichtung nur eine sehr geringe Dicke aufweisen, wodurch 
in der Zurichtung durch Einkerbungen Sollbruchstellen entstehen, die Insbesondere dann, 
wenn das mit einer solchen Zurichtung versehene Leder Biegungen Oder Spannungen 
ausgesetzt ist, sichtbare Beschadigungen der Zurichtung zur Folge haben. Dies ist in der 
Regel dann der Fall, wenn das mit einer solchen Zurichtung versehene Leder fur die 
Herstellung von Innenausstattungen von Kraftfahrzeugen und von SItzpolstem, aber auch 
als Schuhmaterial, Verwendung findet. 

Um diesen Nachteil zu vermeiden, war es bisher Immer erforderiich, zwischen der 
Zurichtung und der Oberflache des Leders zumlndest eine Schicht, In der Regel mehrere 
Schichten zum Ausgleich vorzusehen. So wurde bereits vorgeschlagen, um den 
Schrumpfveriust des Dispersionserstauftrages auszugleichen, eine dicke 
Ausgleichsschicht vorzusehen, welche gleichzeitig als Verblndungsschicht dient. 

Haufig kommt es dabel zu Haftungsproblemen zwischen den einzelnen Schichten, 
sodass ein zumlndest teilweises Ablosen der Schichten erfolgt. 

Bin wesentllcher Nachteil der bekannten, mit einer Zurichtung versehenen Leder, 
insbesondere dann, wenn zumlndest eine Ausgleichsschicht vorgesehen Ist, besteht darin, 
dass die erforderiiche Luft- und Wasserdampfdurchlassigkeit nicht voriianden ist, da die 
Ausgleichsschicht die in der dunnen Zurichtung eventuell vorhandenen Poren oder offenen 
Zellen verschliefit. Dadurch wird die Atmungsaktivltat des mit der Zurichtung versehenen 
Leders negativ beeinflusst. Insbesondere bei einem Leder mit einer eine grobe 
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-I Narbenstruktur airfweisenden Zurichtung mussen aber fur die Verbindung mit dem Leder 
sehr dicke Ausgleichsschichten vorgesehen sein, welche die Eigenschaften des Leders in 
ungunstiger Weise beeinflussen. 

So ist es beispielsweise aus der US-A 4,923,732 bekannt, die Zurichtung tiber eine 

5 dicke Ausgleichsschicht mit der Lederoberflache zu verbinden . 

Die US-A 4,751,116 und die US-A 6,177,148 zeigen gleictifalls ein Leder, bei dem 
die Zurichtung uber mehrere Schichten mit dem Leder verbunden ist. Eine der 
Verbindungsschichten dringt dabei in die Poren der Zurichtung ein und kleidet sie aus, 
wodurch die Wasserdampfdurchlassigkeit stark reduziert wird und eine Luftdurchlassigkeit 
in der Praxis nicht vorhanden ist. Man hat aus diesem Grund vorgeschlagen, das 
zugerichtete Leder mechanisch zu perforieren. Solche mechanisch hergestellte 
Perforationen schwachen jedoch das Leder und fuhren zu einer Verschmutzung der 
Oberflache. 

Es sind auch Trager bekannt, deren Zurichtung gesondert durch Auftragen einer 
Polyurethan sowie einen Vernetzer enthaitenden Dispersion auf einer warmen Unteriage 
hergestellt werden. Das Auftragen erfolgt bei den bekannten Verfahren durch Rakein, 
* Gielien oder mittels Walzen, wobei keine gleichmadig dicke, filmartige Zurichtung erzeugt 
werden kann. Auch beim Aufbringen mittels eines bekannten Spruhverfahrens lassen sich 
20 solche dunnen Filme nicht herstellen, da hierbei zur Erzielung der Narbenstruktur groHere 
Menge aufgebracht werden mussen, was zur Blldung von Filmen unterschiedlicher Dicke 
in den Narbkuppen und Narbtalem fuhrt. 

Die voriiegende Erflndung hat sich zur Aufgabe gestellt, die en^^ahnten Nachtelle zu 
vermeiden und einen mit einer Zurichtung versehenen Trager der eingangs beschriebenen 
25 Art zu schaffen, welcher die erforderiichen Eigenschaften hinsichtlich seiner Weichheit, 
Geschmeidigkeit, Abriebfestigkeit, vor allem auch die fur den Komfort erforderiiche Luft- 
und Wasserdampfdurchlassigkeit aulweist, und dessen Zurichtung aus einer wasserigen, 
also losungsmittellrelen Kunststoffdispersion hersteilbar ist. Ferner ist es Aufgabe der 
Erfindung, zu vermeiden, dass Kunstleder mit einer aus Poiymeridsungen gebildeten 
Zurichtung und Kunstleder mit koagulierten Zurichtungen immer mit einem Rakel auf die 
strukturierte Unteriage gebracht werden mUssen, wobei fur diese Zurichtungen die 
Nachteile der unterschiedlichen Dicke besonders zutreffen. Insbesondere eine aus 
koagulierten Polyurethanen bestehende Zurichtung wird, wenn sie mit einer brennenden 
Zigarette in Beruhrung kommt, an ihrer Oberflache beschadigt. AuHerdem sind derartige 
Zurichtungen nicht losungsmittelbestandig. 

Zur Losung dieser Aufgabe schlagt die Erfindung vor, dass die Zurichtung uber ihre 
gesamte Dicke durchgehende Kapillaren aufiveist und sowohl im Bereich der Narbkuppen 
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als auch im Bereich der Narbtaler im wesentlichen dieselbe Dicke besitzt. und uber eine 
einzige dunne Verbindungsschicht mit dem Trager verbunden ist Durch die Anordnung 
der durchgehenden Kapillaren sowohl im Bereich der Narbkuppen als auch im Bereich der 
Narbtaler wird dann. wenn lediglich eine einzige dunne Verbindungsschicht vorgesehen 
ist, die erforderliche Luft- und Wasserdampfdurchlassigkeit wesentlich verbessert, wobei 
gleichzeitig sichergestellt ist, dass die uberali im wesentlichen dieselbe Dicke aufweisende 
Zurichtung keine Schwachstellen aufweist und an alien Stellen die gleiche Festigkeit 
besitzt, sodass auch bei Biege- und Zugbeanspruchungen des Tragers keine 
Beschadigung der Zurichtung erfolgt . Eine mechanische Perforation des mit der 
Zurichtung versehenen Tragers, welche zu einer Schwachung des Tragers fuhrt, zwecks 
Erzielung der gewunschten Luft- und Wasserdampfdurchlassigkeit ist somit bei der 
erfindungsgemaften Ausbildung des Tragers nicht erforderlich. 

Ein weiterer Vorteil besteht darin, dass auch sogenannte „ low water absorptlon- 
Leder'* in der erfindungsgemalien Weise zugerichtet werden konnen, wobei diese Leder 
zwar atmen, also luft- und wasserdampfdurchlassig sind, aber bei einem groHen 
Wasserangebot, wie beispielsweise Regen, das Wasser, im Gegensatz zu mechanisch 
perforierten Ledern, nicht durch das Leder hindurchdringen kann. 

ZweckmaBig weisen die Kapillaren einen unterschiedlichen Querschnitt mit elnem 
Durchmesser zwischen 0,005 mm und 0,05 mm, vorzugsweise zwischen 0,009 mm und 
0,02 mm auf, wobei sich optimale Bedingungen ergeben, wenn auf einer Flache von 100 
cm^ mindestens 100 Kapillaren, vorzugsweise mindestens 250 Kapillaren vorgesehen sind 
und diese im wesentlichen geradlinig verlaufen. 

GemaR einer bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfindung sind die Kapillaren in 
der Zurichtung unregelmatiig verteilt, so dass die Sichtseite der Zurichtung das Aussehen 
der Porenstruktur einer naturtichen Haut aufweist. 

Eine optimale Luft- und Wasserdampfdurchlassigkeit ist dann gewahrieistet, wenn 
gemaH einem weiteren Merkmal der Erfindung die Verbindungsschicht Unterbrechungen 
Oder Schwachstellen verringerter Dicke aufweist. Dadurch wird gewahrieistet, dass Luft 
und Wasserdampf durch die durchgehenden Poren, die von den Kapillaren In der 
Zurichtung und von den mit diesen Kapillaren kommunizierenden Unterbrechungen in der 
Verbindungsschicht gebildet sind, praktisch ungehindert hindurchdringen kann und so 
beispielsweise bei Venvendung des Tragers fur Schuhe auftretender Fudschweid vom 
Trager selbst aufgenommen und Uber die Verbindungsschicht und die Zurichtung 
abgeleitet wird. Bei Verwendung des erfindungsgemaflen Tragers fur Polstermobel wird 
auftretende Feuchtigkeit uber die Zurichtung und die Verbindungsschicht zum Trager 
transportiert und von diesem aufgenommen. Selbst bei hydrophobierten Ledem mit einer 
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Starke von mehr als 2 mm wird bei der erfindungsgemafien Ausbildung eine 
Wasserdampfdurchlassigkeit von mehr als 1,5 mg/cm^.h nach DIN 53333 erreicht. 

Die erwahnten durchgehenden Poren konnen dadurch sichtbar gemacht werden, 
dass man ein farbiges Kontrastmittel auf die Oberflache der Zurichtung auftragt und in die 
Poren einziehen lasst, und nach Trocknung Schnittaufnahmen vom mit der Zurichtung 
versehenen Trager macht. 

Die Unterbrechungen Oder Schwachstellen in der Verbindungsschicht werden 
vorzugsweise dadurch erzielt, dass die Verbindungsschicht lediglich partiell auf der 
Oberflache des Tragers angeordnet ist, sodass keine zusammenhangende Schicht 
gebildet wird. Es hat sich gezeigt, dass auch in diesem Fall eine hinreichende Verbindung 
zwischen dem Trager und der Zurichtung gegeben ist, wobei eine sehr hohe Luft- und 
Wasserdampfdurchlassigkeit gewahrleistet Ist AuBerdem wird dadurch auch die 
gewunschte Weichhelt und eine extrem hohe Abriebfestigkeit erzielt, sodass die 
insbesondere in der Fahrzeugindustrie fur die Innenausstattung notwendigen Parameter 
erfullt sind, wobei dennoch eine gute Haftung zwischen der Zurichtung und dem Trager 
sichergestellt ist. 

GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung weist die 
Verbindungsschicht eine punkt-, raster- oder gitterartige. also netzarUge Struktur auf, so 
dass Unterbrechungen voriianden sind und keine vollflachige, biegesteife 
Sandwichbauweise gegeben ist, welche die Luft- und Wasserdampfdurchlassigkeit, aber 
auch die Biegefahigkelt ungunstig beeinflusst. In gewissen Fallen genugt es aber zur 
Verbesserung der erwahnten Eigenschaften auch, wenn die Verbindungsschicht eine 
maximaie Dicke zwischen 0,01 mm und 0,05 mm und an ihren Schwachstellen eine Dicke 
zwischen 0,002 mm und 0,01 mm aufweist, in welchem-^Fall eine gute Luft- und 
Wasserdampfdurchlassigkeit uber diese dunnen Schwachstellen erzielt wird und durch 
welche auch die Biegefahigkelt und die Flachenhaftung des Leders wesentlich verbessert 
werden. 

Ist die Oberseite des Tragers faserig, insbesondere feinfaserig ausgebildet, so ist 
es von Vorteil, wenn die Verbindungsschicht ubenA^iegend im Bereich der Faserspitzen 
angeordnet ist, sodass zwischen diesen Faserspitzen bei Belastung des mit einer soichen 
Zurichtung versehenen Tragers einen Pumpeffekt bewiri<ende Hohlraume freigehalten 
sind. Es hat sich gezeigt, dass in diesem Fall eine hinreichende Verbindung zwischen der 
faserigen Oberflache des Tragers und der Zurichtung erzielt wird, wobei die erforderiiche 
hohe Luft- und Wasserdampfdurchlassigkeit, insbesondere auch durch den erwahnten 
Pumpeffekt, gewahrieistet ist. Dieser Pumpeffekt bewirict, dass bei Ausubung eines 
Druckes auf die Zurichtung, beispielsweise durch das Sitzen auf einem mit einem 
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zugerichteten Trager versehenen Sitz, die Zurichtung zusammengedruckt wird, und bei 
einer Daickentlastung der Zurichtung eine Sogwirkung entsteht, wodurch auftretende 
Feuchtigkeit rasch vom Trager absorblert wird. Dadurch, dass die Oberseite des Tragers 
zur Erzielung einer hohen Luft- und Wasserdampfdurchlassigkeit in Verbindung mit dem 
Pumpeffekt geschliffen werden muss, ergibt sich bei Verwendung von Ledem mit 
Oberflaclienfelilern als Trager auch der Vorteil, dass diese beim zugerichteten Leder nicht 
mehr sichtbar sind. 

Zweckmaliig ist es, wenn die Verbindungsschicht aus einer verfestigten, 
Polyurethan enthaltenden vernetzten Kunststoffdispersion, insbesondere aus einer 
verfestigten Polyester-Polyurethan-Dispersion bestelit. Vorteilhaft ist es dabei, wenn die 
Polyurethan enthaltende Dispersion zumindest teilweise eine kristalline oder eine 
teilkristalline Struktur aufweist. Nach ihrer Verfestigung, jedoch vor ihrer Vernetzung ist die 
aus einer solchen Dispersion bestehende Verbindungsschicht thermoplastisch und hat 
einen sehr niedrigen Erwelchungspunkt, vor allem, wenn sie noch zwischen 2% und 10% 
Wasser enthalt, sich aber dabei schon trocken anfuhlt. Eine derartige Verbindungsschicht 
gewahrleistet einerseits eine gute Verbindung zwischen der Trageroberseite und der 
Zurichtung, stellt jedoch auch sicher, dass sie nicht tief in die Zwischenraume zwischen 
den Fasem bzw. Faserbuschein an der Trageroberseite eindringt und diese verhartet, und 
ist, wenn sie vernetzt ist, hitzebestandlg. 

Vorteilhaft fur eine gute Verbindung ist es, wenn die Kunststoffdispersion klebrig 
wirkende Zusatze, beispielsweise weiche Harze oder weiche Polymere, insbesondere 
Acrylate, enthalt, durch weiche die Klebewirkung einer bereits teilweise verfestigten 
Dispersion verbessert wird. 

Gemall einem weiteren MerKmal der Erfindung kann die Kunststoffdispersion 
Mikrohohlkugeln mit einem Durchmesser von weniger als 21 \}m enthalten, die an der 
Oberseite des Tragers klelne, im Inneren ein Gas enthaltende Tropfchen bilden, und so 
ein weiteres Eindringen der aufgebrachten Kunststoffdispersion In den Trager verhlndern. 

Es hat sich als gunstig enA^iesen, wenn die Verbindungsschicht ein Flachengewicht 
zwischen 20 g/m^ und 90 g/m^ aulwelst. Bel Tragem mit einer nicht geschliffenen oder nur 
feln angeschliffenen Oberseite betragt das Flachengewicht zweckmaRig zwischen 20 g/m^ 
und 45 g/m^ bei Tragern mit tief geschliffener Oberseite und bei Spaltledern zweckmallig 
zwischen 45 g/m^ und 90 g/m^ 

Optimale Werte hlnsichtlich der Luft- und Wasserdampfdurchlassigkeit werden 
dann erzielt, wenn die Zurichtung in alien Querschnittsberelchen nicht nur im wesentllchen 
dieselbe Dicke, sondem auch annahemd die gleiche Struktur und die gleiche Dichte 
aufweist lind somit an alien Stellen die gleiche Festigkeit besitzt und keine Schwachstellen 
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^ vorhanden sind, die bei Biegungen und Spannungen des mit der Zurichtung versehenen 
Tragers zu einer Beschadigung der Zurichtung fuhren. 

Die Zurichtung besteht vorzugsweise aus einer Kombination einer verfestigten, 
einen Vernetzer enthaltenden Polyurethandispersion mit einem hohen Erweichungspunkt, 
5 und einer verfestigten, einen Vernetzer enthaltenden Polyurethandispersion mit 
vorzugsweise i<ristal[iner oder teilkristaiiiner Struktur mit einem niedrigen 
Erweichungspunkt, weiche Dispersion vor dem Vernetzen thermoplastisch ist. Durch die 
kombinierte Verwendung einer Polyurethandispersion, die berelts vor der Vernetzung zu 
temperaturbestandigen Filmen mit elastomeren Eigenschaften fuhrt, mit einer 
thermoplastischen Polyurethandispersion mit vorzugsweise kristalliner oder teilkristaiiiner 
Struktur, wie sie als Rohstoff fur Klebstoffe Verwendung findet, lassen sich die 
gewunschten Eigenschaften In optlmaler Weise erzielen. 

Gemall einem weiteren Merkmal der Erfindung kann die Zurichtung geschlossene 
Zellen bildende Mlkrohohlkugeln mit einem Durchmesser von weniger als 21 \im enthalten. 

Die Zurichtung weist im Gegensatz zu bekannten Zurichtungen kelne 
Schaumstruktur auf, weiche Flussigkeit in unterwunschter Weise spelchert, sondern die 
Luft- und Wasserdampfdurchlassigkeit wird durch die durchgehenden Kapillaren bewlrkt. 

Um die Verschmutzbarkeit der Zurichtung, insbesondere bei hellen Farben, zu 
20 vermeiden bzw. zu reduzieren, konnen gemaH einem weiteren Merkmal der Erfindung die 
Narbkuppen der Zurichtung mikroskopisch kleine glatte Erhdhungen aufweisen. Die 
Erfindung ermogllcht es aber auch, der Sichtseite der Zurichtung eine Nubukstruktur zu 
verleihen, aus welcher feine Haare herausragen, weiche ebenfalls kleine Erhohungen 
bllden. Die Erhohungen weisen zweckmaRig einen Durchmesser zwischen 3 pm und 60 
25 |jm, vorzugsweise zwischen 5 |jm und 15 |jm, sowie eine maximale Lange von 110 pm 
auf, und sind dicht an dicht angeordnet . Diese Eriiohungen, weiche das Aussehen von 
feinen Haaren haben konnen, bewirken, dass insbesondere Nassverschmutzungen auf 
der glatten Oberflache dieser Erhohungen blelben und nicht in Mikrozwischenraume 
zwischen den Narbkuppen oder in der Nubukstruktur absacken, und verhindem somit, 
dass sich der Schmutz vollflachig an der Oberflache der Zurichtung festsetzt 

Der positive Effekt wird welters verbessert, wenn die Zurichtung an ihrer Sichtseite 
Wachse und/oder Sllikone enthalt, durch weiche die Oberflachenspannung der Zurichtung 
gegenuber Wasser verandert wird. 

Welters kann erfindungsgemaH die Sichtseite der Zurichtung mit einem sehr 
dOnnen Finish versehen sein, welcher die Luft- und Wasserdampfdurchlassigkeit nicht 
beelntrachtigt, durch welchen aber der Griff sowie der Glanzgrad beeinflusst werden 
konnen. 
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Eine eventuell vorhandene polymere Impragnierung, die in einem als Trager 
verwendeten Leder eingezogen ist und zur Schleifstaubblndung und Narbverfestigung 
dient, hat keinen Einfluss auf die Luft- und Wasserdampfdurciilassigkeit und bleibt hier 
unberucksichtigt. 

Urn dem zugerichteten Trager mehr Volumen zu verleihen, und urn seine Sichtseite 
griffsympatisch zu gestalten, kann erfindungsgemali an der der Oberseite 
gegenuberliegenden Seite des Tragers, insbesondere der Fleischseite eines als Trager 
vePA^endeten Leders, ein stark gerautes synthetisches Gewebe oder Gewirke mir 
abstehenden Fasem vorgesehen sein, welches vorzugsweise ein Flachengewicht von 
mehr als 250 g/m^ aulweist. Die Klebeverbindung dieses Gewebes oder Gewirkes mit denn 
Trager erfolgt derart, dass nur eine Klebewirkung zwischen den Fasem hergestellt wird. 
Dieses Gewebe oder Gewirke kann durch eine dunne Beschlchtung abgedeckt sein. 

Tierische Haut, aus welcher Leder hergestellt wird, ist ein teures Gut, so dass diese 
Haut optimal genutzt werden soil. Erfolgt die Blldung der Zurichtung auf dem gesamten 
aus einer solchen tierischen Haut hergestellten Leder gleichzeitig in einem einheitlichen 
Arbeitsvorgang, so entsteht bei der Weiterverwendung in Foige der unterschiedlichen 
Beschaffenheit der Haut In den einzelnen Bereichen eine betrachtliche Menge an Abfall. 
Um diesen Abfall weitgehend zu vermeiden, und um eine optimale Ausnutzung der 
Lederhaut sicherzustellen, ist es erfindungsgemaH von Vortell, wenn aus dieser Haut 
Formatzuschnitte herausgetrennt werden, wobei bei einem Formatzuschnitt im Flanken- 
oder Bauchbereich die Zurichtung eine stark ausgepragte Narbenstruktur und im 
Kembereich die Zurichtung eine flachen Narbenstruktur aufweist. 

Das erfindungsgemafle Verfahren zur. Herstellung eines an seiner Sichtseite mit 
einer Narbenstruktur aufwelsenden Zurichtung versehenen Tragers, insbesondere eines 
Narbenleders, eines Spaltleders mit geschliffener Oberseite oder eines synthetischen 
Velourmateriales mit einer aus Mikrofasem bestehenden Oberseite, wobei zunachst zur 
Blldung der Zurichtung eine wasserige Kunststoffdispersion auf eine aus Silikonkautschuk 
bestehende Unterlage, welche eine der Narbenstruktur der Zurichtung entsprechende 
strukturierte Oberflache aufweist, aufgebracht und zu einem Film verfestigen gelassen 
wird, welters auf die Oberseite des Tragers eine eine Verbindungsschicht bildende 
Kunststoffdispersion aufgetragen wird, und welters der Trager mit dieser Oberseite auf den 
Film aufgelegt und einer Druck- und Warmebehandlung unterzogen wird, besteht Im 
wesentlichen darin, dass die eine losungsmitteifreie, Polyurethan sowie einen Vernetzer 
enthaltende Kunststoffdispersion auf die eine gleichmaflige Temperatur von weniger als 
105"^ C aufwelsenden Unterlage derart aufgetragen wird, dass sich diese 
Kunststoffdispersion beim Auftreffen auf die Unterlage sofort verfestigt und nach 
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Wasserverdampfung ein gleichmalSig dicker, eine Netzstruktur aufweisender Film mit einer 
Dicke von weniger als 0,04 mm gebildet wird. Auf diese Weise wird auf der Unterlage eine 
dunne Zurichtung hergestellt, die. uberall gleich dick ist und die uber ihre gesamte Dicke 
durchgehende Kapillaren aulWeist. 

Die Kunststoffdispersion bestefit aus einer Kombination einer einen Vernetzer 
enthaltenden Polyurethandispersion mit einem hohen Erweicliungspunkt, und einer einen 
Vernetzer enthaltenden Polyurethandispersion mit vorzugsweise kristalliner oder 
teilkristalliner Struktur mit einem niedrigen Erwelchungspunkt, welche Dispersion vor dem 
Vernetzen thermoplastisch ist- 

Das Auftragen der Kunststoffdispersion auf die Unterlage erfolgt mittels eines 
durch einen kleinen Durchmesser aufweisende Spruhdusen erzeugten feinen Spriihnebels 
In einer solchen geringen Menge. dass der Kunststoffdispersion bereits auf dem Weg zur 
erwarmten Unterlage Wasser entzogen wird und sich diese Kunststoffdispersion 
jedenfails sofort belm Auftreffen auf diese Unterlage zumindest soweit verfestigt, dass die 
Kunststoffdispersion nicht in die Narbtaler der strukturierten Unterlage absacken kann, 
sondem vieimehr an alien Stellen einen gleich dicken, netzartigen Film bildet, wodurch die 
erwahnten Kapillaren entstehen. 

Die strukturierte Oberflache der Unterlage wird vorzugsweise durch Abformen der 
Narbenstruktur eines Naturleders hergestellt. 

Insbesondere dann, wenn die Oberflache der Zurichtung einen Veloureffekt 
aufweisen soli, ist es aber auch mogllch, die strukturierte Oberflache der Unteriage durch 
Laserbehandlung herzustellen, so dass auf der Oberflache der Unteriage eine Struktur mit 
feinsten Harchen entsteht Die durch die Laserbehandlung hergestellte strukturierte 
Oberflache der Zurichtung kann In der Folge uber eine Mutter vervielfaltigt werden. 

Vorzugsweise wird eine aus additionsvemetztem Silikonkautschuk bestehende 
Unterlage mit einer Shoreharte zwischen 25 Shore A und 70 Shore A venvendet. Eine 
derarb'ge Unteriage ist in gewunschter Weise druckelastisch, sodass bei der 
abschliefienden Druck- und Warmebehandiung das Narbenbild nicht zerstort wird. 
AuBerdem entstehen bel der Laserbehandlung von additionsvemetztem Silikonkautschuk 
keine die Abformung erschwerenden freien Radikale, so dass im Silikonkautschuk 
Vertiefungen gebildet werden konnen, welche spater an der Zurichtung das Aussehen von 
feinsten Harchen oder feinsten FaserbUschein haben und zu einem Nubukeffekt fuhren. 

Zweckmassig besteht die Unterlage aus einem warmeleltfahigen Silikonkautschuk 
mit einer Dichte von mehr als 1 10 g/cm^ vorzugsweise von mehr als 120 g/cm^ und weist 
somit eine gute Warmeleitfahigkeit auf, was fur eine gleichmaflige Erwarmung wahrend 
des Spruhauftrages der Kunststoffdispersion erforderiich ist Zur Erhohung der 
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-I Warmeleitfahigkeit konnen in der Unterlage anorganische Fullstoffe eingebettet sein. 
Vorzugsweise weist die Unterlage eine Dicke zwischen 1 mm und 3 mm auf und ist mit 
einer wamneleitfahigen, vorzugsweise aus Aluminium bestehenden Abstutzung verbunden, 
welche eine Dicke zwischen 1 nnm und 3 mm aufweisen kann. Diese warmeleitfahige 

5 Abstutzung sichert eine gleichmafiige Warmeverteilung auf der Unterlage. 

Die Verbindung der Unterlage mit der warmeleitfahigen Abstutzung erfolgt 
erfindungsgemafl mittels eines Einkomponentenklebers, in dem ein dunnes Vliesmaterial 
aus synthetischen Fasern mit einem Flachengewiclit von weniger als 150 g/m^ eingebettet 
sein kann. Durcli diese Einbettung wird die Warmeleitfahigkeit nicht behindert. jedoch die 
Warmeausdehnung des Silikonkautschuks stark eingeschrankt. 

Zur Bildung der Verbindungsschicht wird erfindungsgemali auf die Oberselte des 
Tragers eine KunststofFdispersion aufgebracht, die im wesentlichen aus einer 
Polyurethandispersion mit einem niedrigen EnA^eichungspunkl und vorzugsweise 
kristalliner oder teilkristalliner Struktur und einem Vernetzer besteht, und zwar derart, dass 

15 

sie sich beim Auftreffen auf die Oberseite des Tragers rasch verfestigt und eine nicht 
zusammenhangende Verbindungsschicht entsteht. Es kann aber eine solche 
Kunststoffdispersion auch derart aufgebracht werden, dass eine Verbindungsschicht mit 
Schwachstellen verringerter Dicke entsteht. Das Aufbringen erfolgt dabel in gleicher Weise 

2Q wie das Aufbringen der Kunststoffdispersion auf die Unterlage aus Sillkonkautschuk zur 
Bildung der Zurichtung, wobei im vorliegenden Fall dadurch, dass der Dispersion beim 
Auftreffen auf der Oberseite des Tragers Infolge der Wasseraufhahme durch den Trager 
Wasser entzogen wird, auf dieser Oberseite gleichfalls ein netzartlger Film geblldet wird 
wIe beim Auftreffen der die Zurichtung blldenden Dispersion auf die warme Unterlage. 

25 Falls das als Trager verwendete Leder hydrophobiert Ist und daher wenig 

Wasser aufzunehmen im Stande Ist, zu ist es zweckmaliig, das Leder vor dem Aufbringen 
der die Verbindungsschicht blldenden Dispersion zu enA/armen. 

Fur die die Verbindungsschicht blldende Dispersion konnen Komponenten 
verwendet werden, wie sie fur die Herstellung von Klebstoffen bekannt sind. 

30 Die auf die Oberseite des Tragers aufgetragene Kunststoffdispersion sollte 

grifftrocken sein, aber vorzugsweise noch Restfeuchtigkeit enthalten, bevor die mit dieser 
Kunststoffdispersion versehene Oberseite auf den auf der Unterlage angeordneten, 
weitgehend wasserfreien, die Netzstruktur aulweisenden Film aufgelegt wird, und die 
Vernetzung darf noch nicht stattgefunden haben. 

35 

Anschlieliend wird erfindungsgemaR der auf der Unterlage befindllche, eine 
Netzstnjktur aulweisende, die Zurichtung blldende Film mit dem darauf aufgelegten, mit 
der die Veri^indungsschicht bildenden Kunststoffdispersion versehenen Trager zwischen 
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-I druckelastlschen Flatten bei einer Temperatur zwischen 60 **C und 105 ''C und bei einem 
Druck von maximal 5 kg/cm^ verpresst. Bei diesem unter Wamneeinwirkung erfolgten 
Verpressen wird der auf dem Trager befindliche, die Verbindungsschicht bildende Film auf 
Grund seines niedrigen Erweichungspunktes welcher als der auf der Unterlage befindliche, 

5 die Zurichtung bildende Film, so dass die Kapillaren in der Zurichtung erhalten bleiben. 
Der die Verbindungsschicht bildende Film wird zwar klebrig, aber nicht fiussig, so dass die 
Kapillaren in der Zurichtung durch ihn nicht verschlossen werden und dieser Film nicht 
zusammenfliellt, also seine Struktur beibehalt und die Unterbrechungen in der 
Verbindungsschicht erhalten bleiben. Es wird somit srchergestellt, dass einerseits eine 
hinreichende Verblndung 2wischen der Zurichtung und der Oberseite des Tragers erfolgt, 
andererseits die erforderliche Luft- und Wasserdampfdurchlassigkeit gewahrleistet ist. 

Zwecks vollstandiger Trocknung und Vemetzung kann letzlich der mit der 
Zurichtung versehene Trager nach dem Verpressen in hangender Lage einer 
Resttrocknung unterzogen werden. 

15 

Anhand der Zeichnungen wird die Erflndung naher eriautert. Fig. 1 zeigt im Schnitt 
ein bekanntes Verfahren zur Herstellung einer Zurichtung auf einer aus Silikonkautschuk 
bestehenden Unterlage und Fig. 2 den Aufbau eines mit einer nach dem bekannten 
Verfahren hergestellten Zurichtung versehenen Leders im Schnitt. Fig. 3 zeigt im Schnitt 

2Q ein erfindungsgemaK ausgeblldetes, mit einer Zurichtung versehenes Leder und Fig. 4 in 
einer stark vergroHerten Darstellung einen Teilschnitt durch ein mit einer Zurichtung 
versehenes, erfindungsgemafles Leder. Fig. 5 zeigt In stark vergroRertem Querschnitt eIne 
Narbkuppe der Zurichtung. Fig. 6 stellt eine weitere Ausfuhrungsfonm eInes 
erfindungsgemaHen, mit einer Zurichtung versehenen Leders im Schnitt dar. Fig. 7 zeigt in 

25 stark vergroflerter Schnittdarstellung eine weitere^ Ausfuhrungsform eines 
erfindungsgemallen, mit einer Zurichtung versehenen Leders und Fig. 8, gleichfalls Im 
Schnitt, ein mit einer Zurichtung versehenes, erfindungsgemafies Leder, welches auf 
seiner Fleischseite mit einem synthetischen Gewebe oder Gewirke versehen ist. Fig. 9 
stellt schematisch eine Vorrichtung zur Herstellung der Zurichtung auf einer Unteriage und 

30 

Fig. 10 schematisch eine Vorrichtung zum Verbinden der Zurichtung mit der Oberseite des 
Leders dar. Fig. 11 zeigt fotografisch die Sichtseite der bei einem erfindungsgemaflen 
Leder vorgesehenen Zurichtung. 

Wie aus Fig. 1 hervorgeht, erfolgte bisher die bekannte Herstellung einer 
Zurichtung 1 auf einer aus Silikonkautschuk bestehenden Unteriage 2 dadurch, dass auf 

35 

die der Narbenstruktur der herzustellenden Zurichtung 1 entsprechende strukturierte 
Oberflache 3 diese Unteriage 2 eine Kunststoffdispersion durch Rakein, Spritzen, 
Walzenauftrag oder Glefien aufgetragen wird, welche beim Ausfuhrungsbeispiel nach Fig. 
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1 ca. 55% Feststoffanteil enthalt Unmittelbar nach dem Auftragen weist diese 
Kunststoffdispersion eine ebene, in Fig. 1 gestrichelt dargestellte Oberseite 4 auf, Nach 
dem Trocknen durch Warmezufuhr uber die Unterlage 2 schrumpft die 
Kunststoffdispersion infolge des Wassenentzuges, sodass der daraus gebildete Film eine 
Narbtaler und Narbkuppen aufweisende Oberflache 5 besitzt. Da die Kunststoffdispersion 
in die Zwischenraume zwischen den von der Unterlage 2 abstehenden Narbkuppen 6 
absackt, ist, wie aus der Zeichnung ersichtlich, der entstehende Film jm Bereich dieser von 
der Unterlage 2 abstehenden Narbkuppen 6 sehr dunn, sodass dort die Gefahr von 
Bruchen und Beschadigungen gegeben Ist. 

Die Fig. 2 stellt ein bekanntes Leder 7 dar, das mit einer Zurichtung 1 gemaR Fig. 1 
versehen ist. Die in Fig. 1 der Unterlage 2 zugewendete Seite der Zurichtung 1 stellt nun 
die Sichtseite dar, sodass, wie aus der Zeichnung ersichtlich, die Narbtaler 8 der 
Zurichtung 1 eine auflerst geringe Dicke aufweisen. Um diesen Nachteil zu kompensieren, 
mussen mehrere Ausgleichsschichten 9 und 10 zwischen dem Leder und der Zurichtung 1 
vorgesehen werden, wobei die Ausgleichsschicht 9 beim in der Zeichnung dargestellten 
Ausfuhrungsbeispiel aus einem geschaumten Material besteht und die Ausgleichsschicht 
10 die Klebeschicht bildet. Diese vertialtnismaSig dicken Ausgleichsschichten erhohen die 
Gesamtdicke in unenA^unschter Weise und bewirken vor allem, dass in der Zurichtung 1 
eventuell vorhandene Poren od. dgl. verschlossen werden, so dass keine 
Luftdurchlassigkelt mehr vorhanden Ist und Wasserdampfdurchiassigkeit wesentlich 
verringert Ist. 

In den Fig. 3 und 4 Ist ein erfindungsgemaRes, mit einer Zurichtung 1 versehenes 
Leder 7, insbesondere ein an seiner Narbenselte geschliffenes Leder oder ein Spaltleder, 
dargestellt. Wie aus der Zeichnung ersichtlich, weist hier die Zurichtung 1 Im Bereich der 
Narbkuppen und im Bereich der Nartjtaler im Wesentlichen dieselbe Dicke d auf. Es sind 
somlt keine Schwachstellen verringerter Dicke vorhanden. welche die Festigkett der 
Zurichtung 1 in unenvunschter Weise beeintrachtigen. 

Wie aus den Fig. 3 und 4 welter erkennbar, weist die Zurichtung 1 fm Wesentlichen 
geradlinig verlaufende, uber die gesamte Dicke durchgehende Kapillaren 11 
unterschiedlichen Querschnittes auf, durch welche die erforderiiche Lufl- und 
Wasserdampfdurchiassigkeit gesichert Ist Diese Kapillaren sind unregelmSBIg dicht an 
dlcht nebeneinanderiiegend angeordnet, sodass die Zurichtung 1 das Aussehen der Poren 
einer tierischen Haut aufweist, und weisen einen Durchmessen zwischen 0,009 mm und 
0,02 mm auf. 

Die Verblndung der Zurichtung 1 mit dem Leder 7 erfolgt uber eine einzige, sehr 
dunne Veri^indungsschicht 12, die weltgehend lufl- und wasserdampfdurchlassig isL 
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-I Hierzu kann diese Verbindungsschicht 12 lediglich partiell auf der Oberflache des Leders 7 
vorgesehen sein bzw. Schwachstellen verringerter Dicke und/oder Unterbrechungen 
autweisen. 

Die Zurichtung 1 besteht aus einer verfestigten Dispersion, welche einen Anteil an 
5 Polyurethan mit zumindest tellweise kristaiiiner Struktur sowie einen Vemetzer enthalt, und 
weist in aden Querschnittsbereichen annaiiemd die gleiche Struktur und die gieiche Dichte 
auf. 

Wie aus dem rechten Teil der Fig. 5 ersichtlich ist, in welcher eine Narbkuppe der 
eine Narbstruktur aufweisenden Oberflache der Zurichtung 1 in stark vergrofiertem 

^® Madstab dargestellt ist, konnen die Narbkuppen der Zurichtung 1 mit mikroskopisch 
kleinen, dicht an dicht angeordneten, glatten Erhohungen 13 mit einem Durchmesser 
zwischen 5 pm und 15 pm versehen sein, welche auch die Form von feinen Haaren Oder 
feinsten Faserbuschein besitzen konnen und eine maximale Lange von 110 pm 
aufweisen. Durch diese Erhohungen wird bewirkt, dass besonders Nassverschmutzungen 
auf der glatten Oberflache bleiben und nicht in die Hohlraume zwischen den Narbkuppen 
absacken. Dadurch wird gewisser Malien der bekannte Lotus-Effekt ausgenutzt und 
verhindert, dass der Schmutz sich vollstandig auf der Oberflache festsetzt. 

- Dem gleichen Zweck dient es, wenn der der Unterlage 2 aus Silikonkautschuk 

20 benachbarte Bereich der Zurichtung 1, welcher dann die Slchtseite blldet, in geringen 
Mengen Substanzen, wie Wachse oder Silikone. enthalt, welche die Oberflachenspannung 
der Zurichtung 1 gegenuber Wasser verandem. 

Fig. 6 zeigt in einem stark vergroRertem Querschnitt eine Ausfuhrungsform, bei 
welcher das Leder 7 eine velourartige Oberseite 14 aulweist, die bei Venwendung eines 

25 Narbenleders von der geschliffenen Narbenseite und bei Verwendung eines Spaltieders 
von der feingeschliffenen Zurichtungsseite geblldet ist Von dfeser Oberseite 14 stehen 
Fasem bzw. Faserbusche! 15 ab, zwischen welchen Hohlraume 16 freigehalten sind. Die 
Oberseite 14 ist mit einer por5sen Zurichtung 1 versehen, die aus einer auf elner aus 
Silikonkautschuk bestehenden, eine strukturierte Oberflache aufweisenden Unteriage 
aufgebrachten und durch Envarmung derselben verfestigten Kunststoffdisperslon gebildet 
ist. Die Zurichtung 1 weist durchgangige Kapillaren auf, welche in der Zeichnung nicht 
dargestellt sind. Die durch diese Kapillaren gebildete Porenstruktur ist leicht feststellbar, 
wenn man die Zurichtung mechanisch oder durch chemische Mitlel vom Leder 7 15st und 
dann bei leichter Dehnung gegen eine Lichtquelle halt 

35 

Die Verbindung der Zurichtung 1 mit der Oberseite 14 des Leders 7 erfolgt Qber 
eine Verbindungsschicht 12. die, wie die Zeichnung zeigt, lediglich partiell, und zwar vor 
allem im Bereich der Kuppen der Fasern bzw. Faserbusche! 15 angeordnet ist, sodass die 
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-J Hohlraume 16 zwischen diesen Fasern bzw, Faserbuschein 15 im Wesentlichen 
freigehalten sind. Dadurch entsteht eine hohe Lufl- und Wasserdampfdurchlasslgkeit, 
welche noch dadurch verbessert wird. dass beim Belasten des mit einer Zurichtung 5 
versehenen Leders 7 ein Pumpeffekt entsteht 

5 Wie die den Erfindungsgegenstand im Schnitt stark vergroliert dargestelite 

Zeichnung deutiich zelgt, befindet sich die Verbindungsschicht 12 im wesentlichen auf der 
velourartigen Oberseite14, die das charakteristische Bild eines geschliffenen Spalt- 
Velourleders aufweist, welches vor der Anbringung der Zurichtung 1 uber einen 
sogenannten „Schreibeffekt" verfugt. Die Verbindungsschicht 12 konzentriert sich auf den 
oberen Bereich und teilweise auf den seitlichen Bereich der Fasem bzw, Faserbuschel 15, 
wobei am Boden der Hohlraume 16 zwischen diesen Fasem bzw. Faserbuschein 15 
allenfalls lediglich ein geringer Anteil der Verbindungsschicht 12 angeordnet ist, der aber 
mit der im oberen und seitlichen Bereich der Fasern bzw. Faserbuschel 15 befindlichen 
Verbindungsschicht 12 nicht zusammenhangt, so dass dazwischen Luftkammern 
entstehen. 

Fig, 7 zeigt eine AusfCihrungsform, bei welcher ein an seiner Narbenseite 
angeschliffenes Narbenleder 7 oder ein Spaltleder 7 mit geschliffener Oberseite mit eiher 
Zurichtung 1 versehen ist, welche uber ihre ganze Dicke durchgehende Kapillaren 11 
20 aufweist. Die Zurichtung 1 besteht aus einer verfestigten. Polyurethan enthaltenden, 
vemetzten Kunststoffdispersion und wird getrennt dadurch hergestellt, dass auf einer 
warmen Unterlage 2 aus mit einer strukturierten Oberfiache versehenem Silikonkautschuk 
eine wasserige Polyurethandispersion in Form eines feinen Spruhnebels aufgebracht wlrd, 
der sich unmittelbar nach dem Auflreffen auf die Unterlage verfestigt, wobel in der 
25 verfestigten Dispersion die erforderlichen durchgehenden Kapillaren 11 gebildet werden. 

Die so gesondert hergestellte Zurichtung 1 wird unmittelbar nach ihrer Verfestigung 
Qber eine auf die Oberseite des Leders 7 aufgebrachte Verbindungsschicht 12 mit dieser 
Oberseite vertDunden. Bel der In Rg. 7 dargestellten Ausfuhaingsfomi weist diese 
VertDlndungsschlcht 12 eine punkt-. raster- oder gitterartige, somit netzartige Struktur auf, 
sodass nur an einzelnen Stellen bzw. Punkten eine Verbindung zwischen der Oberseite 
des Leders 7 und der Zurichtung 1 hergestellt wird und dazwischen Unterijrechungen 17 
entstehen. welche mit den Kapillaren 1 1 In der Zurichtung 1 kommunlzieren und dadurch 
die gewunschte Luft- und Wasserdampfdurchlasslgkeit gewahrieisten. 

Die Unterbrediungen 17, welche eine netzartige Struktur bllden, konnen eine 
beliebfge Form aufweisen und beispielsweise rund, rechteckig oder linienfdrmig 
ausgebildet sein, aber auch jede andere geeignete Form besitzen. 

Bei der In Fig. 8 dargestellten Ausfuhrungsfomi sind nicht nur derartlge 
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Unterbrechungen 17 in der Verbindungsschicht 12 vorgesehen, sondem diese weist auch 
Schwachstellen 18 auf, deren Dicke wesentlich geringer ist als die ubrige Dicke der 
Verbindungsschicht 12, sodass auch uber. diese Schwachstellen 18 die Lufl- und 
Wasserdampfdurchiassigkeit wesentlich erhoht und die Biegefahigkeit und die Haftung 
zwischen der Oberseite des Leders und der Zurichtung verbessert wird. 

Zweckmaliig weist hierbei die Verbindungsschicht 17 eine maximale Dicke 
zwischen 0,01 mm und 0,05 mm auf, wobei aber die Schwachstellen 18 lediglich eIne 
Dicke zwischen 0,002 mm und 0,01 mm besitzen. 

Die Fleischseite 19 des Leders 7 ist bei der in Fig. 8 dargestellten Ausfuhrungsfomi 
mit einem stark gerauten synthetischen Gewebe oder Gewirke 21 mit abstehenden Fasem 
versehen, das durch eine dunne Beschichtung 20 abgedeckt sein kann, Dadurch wird dem 
zugerichteten Leder mehr Volumen erteilt. 

Die Verbindung zwischen der Fleischseite und dem Gewebe oder Gewirke erfolgt 
mittels eines Klebers derart, dass eine Klebewirkung nur zwischen den Fasem hergestellt 
wird. 

Eine seiche Ausbildung ist vor allem bei Verwendung von aus dem 
erfindungsgemaHen Leder gebildeten Formatzuschnitten fur die Schuhherstellung von 
Vorteil, da in diesem Fall die offenporige diinne Beschichtung als Futtermaterial dient und 
eine gesonderte Aufbringung eines solchen Futtermaterials somit nicht erforderlich ist. Bei 
Schuhen erfolgt infolge der grolien Wasserdampfdurchiassigkeit des Leders eine 
Ableitung des auftretenden Fuftschweilies und infolge der groBen Lufldurchlassigkeit eine 
Beluftung des Schuhinnenraums, bei Verwendung des erfindungsgemalien Leders fur 
Autositze und Polstermobel eine Aufnahme der auftretenden Feuchtigkeit durch die 
Zurichtung hindurch vom Leder, 

Die In der Zurichtung 1 vorgesehenen durchgehenden Kapillaren 11, welche eine 
Netzstruktur bilden, sind bei Ausleuchtung berelts bei einer 45-fachen Vergroderung und 
einer Dehnung um 25 % deutlich erkennbar. Bei einem mechanisch oder chemischen 
unter Zuhllfenahme von Losungsmittein erfolgten Entfemen der Zurichtung 1 von der 
VeriDindungsschicht 12 kann man bereits be! 16-facher VergroBerung ericennen, dass die 
Verbindungsschicht 12 sowohl dicke Stellen als auch Schwachstellen aufweist und dass in 
den Schwachstellen ebenfalls porenformige Unterbrechungen vorgesehen sfnd. Zum 
Ermittein der Dicke der iosgeldsten Zurichtung weist der Zurichtungsfilm bei einem 
Anpressdruck von 2 kg/cm^ eine Starke von maximal 0,06 mm auf. 

Bei alien beschriebenen Ausfuhrungen konnen sowohl in der Zurichtung 1 als auch 
in der VeriDindungsschicht 12 Mikrohohlkugein mit einem Durchmesser von weniger als 21 
Mm vorgesehen sein. 
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Das erfindungsgemaRe Leder weist in Bezug auf die Luft- und 
Wasserdampfdurchlassigkeit ahnliche bis gieiclie Eigenschaften wie Semianilinleder auf 
und ist einem mechanisch mit Perforationen versehenen Leder uberlegen, seine Sichtseite 
1st aber ^uch mechanisch sehr gut belastbar sowie lichtecht und schmutzabweisend. 

Die vorliegende Erfindung ist vor allem bei Rindiedern, aber auch bei an ihrer 
Narbenseite geschliffenen Schweine-, Kalb-, Ziegen- und Schafledem anwendbar, 
insbesondere dann, wenn solche Leder fur die Schuhherstellung verwendet werden, femer 
aber auch bei Verwendung von synthetischem Velourmaterial als Trager. 

Die Herstellung der Zurichtung 1 wird an Hand der Fig. 9 naher eriautert Eine 
druckelastische Unterlage 2, deren strukturierte Oberflache 3 der Narbenstruklur der 
herzustellenden Zurichtung 1 entspricht, und die mit einer warmeleitenden Stutzplatte 23 
aus Aluminiumblech fest verbunden ist, wird uber Heizeinrichtungen derart erwarmt, dass 
die Oberflache 3 der Unteriage 2 eine Temperatur von etwa 80 "C aufweist. Auf diese 
enA^armte Oberflache 3 wird uber einen geringen Durchmesser aufweisende Spruhdusen 
24 eine Polyurethandlspersion in Form elnes feinen Spruhnebels 25 aufgetragen, wahrend 
sich die Unteriage 2 in Richtung des Pfeiles 26 welterbewegt. Spatestens beim Auftreffen 
auf die warme Oberflache 3 der Unteriage 2 erfolgt eine Verfestigung des Spruhnebels 25 
durch Wasserentzug, so dass auf der Unteriage 2 ein dunner, netzartiger, Kaplllaren 11 
aufwelsender Film gebildet wird. Sobald dieser Film grifftrocken 1st, wird ein Leder 7, auf 
dessen Oberseite eine die Verbindungsschicht 12 bildende Kunststoffdisperslon 
aufgebracht wurde, mit dieser Oberseite auf den Film aufgelegt und zusammen mit der 
Unteriage 2 In einer In Fig. 10 dargestellten Presse verpressL Diese weist zwei metallische 
Druckplatten 27, 28 auf. In welchen Heizelemente 29 eingebettet sind. Die Druckplatten 
27,28 sind auf Abstutzungen 30 hydraulisch bewegbar gelagerL 

Die obeiB Druckpiatte 27 Ist mit einer druckelastischen Auflage 31 versehen. Das 
Leder 7, welches mit der die Verbindungsschicht 12 aufwelsenden Oberseite auf die auf 
der Unteriage 2 befindlichen Zurichtung 1 aufgelegt wurde, wird hierauf zusammen mit 
dieser Unteriage 2 zwischen die Druckplatten 27, 28 positioniert, worauf mittels dieser 
Druckplatten ein regelbarer Pressdruck von etwa 3,5 kg/cm^ ausgeubt wird und 
glelchzeitig die Druckplatten 27, 28 auf eine regelbare Temperatur von etwa 90 •^C 
eoA^amit warden. Durch die druckelastische Auflage 31 einerselts und durch die 
druckelastische Ausbildung der Unteriage 2 andererseits wird sichergestellt, dass bei der 
Druckausubung die Kaplllaren 1 1 In der Zurichtung 1 und die Unterijrechungen In der 
Verbindungsschicht 12 eriialten bleiben und daher die erforderiiche Luft- und 
Wasserdampfdurchlassigkeit gewShrieistet ist 

Die Fig, 11 zeigt die Fotografie der auf einer Unteriage 2 hergestellten Zurichtung 
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1, wie sie das erfindungsgemafle Leder besitzt. Der rechte Bereich A wurde bei der 
Aufnahme von der Unterseite her mit elner Lichtquelle angestrahit und zeigt deutlich, dass 
die Zurichtung eine netzartige Struktur aufweist, also durchgehende Kapillaren besitzt, der 
linke Bereich B, bei welchem die Unterseite abgedeckt wurde, zeigt deutlich die 
Narbenstruktur der Zurichtung. 

An Hand der Zeichnungen wurde die Erfindung im Zusammenhang mit einem 
Leder als Trager eriautert. An Stelle des Leders kann aber immer auch ein synthetisches 
Velourmaterial als Trager Verwendung finden. 

Beispiel 1: 

Ein graues chromgegerbtes foggingarmes Kalbsleder mit einer Starke von etwa 
1,2 mm und einer GroBe von 2,10 wird auf seiner Narbenseite mit einem Schleif papier 
Kornung 280 ganz leicht angeschliffen, und zwar so, dass die Haarporen noch weitgehend 
erhalten bleiben. Anschliedend wird das Leder sechs Stunden gewalkt 

Auf eine druckelastische Unterlage aus Silikonkautschuk mit einer Dicke von etwa 
2 mm. die an ihrer Unterseite mit einer Stiitzplatte aus einem etwa 1,5 mm dicken 
Aluminiumblech durch Verkleben fest verbunden ist, und die eine strukturierte Oberflache 
besitzt, welche im Negativ einer naturiichen vollnarbigen Kalbslederhaut entspricht, und 
die uberall eine Temperatur von9rC aufweist, wird eine Polyurethandispersionsmischung 
in einer Menge von 88 g/m^ aufgetragen Die Dispereionsmischung besteht im 
wesentlichen aus 680 g einer nicht thermoplastlschen Polyurethandispersion mit einem 
Enweichungspunkt von etwa 195 "^C, welche nach Wasserentzug nlcht zum Schmelzen 
gebracht werden kann, weil die Zerstorungstemperatur unter der Schmelztemperatur liegt, 
und aus 250 g einer feinteiligen thermoplastischen Polyyrethandispersion mit einem 
Erweichungspunkt von etwa 62^C, deren Schmelzpunkt bei etwa 95*C liegt und deren 
Klebepunkt unmlttelbar nach Trocknung, aber vor der Vemetzung bei elner Temperatur 
von etwa SS^'Cbeglnnt 

AuBerdem welst diese Dispersionsmischung 4 Gew.-% eines 80 %-igen 
Polyisocyanatvemetzers, bezogen auf den Polyurethanfeststoffanteil der Dispersion, 8,5 
Gew.-% schwarzes Pigment bezogen auch den polymeren Feststoffantell, 2,5 Gew.-% 
eines Sillkongriffmittel mit einem Feststoffanteil von etwa 45%, 1 Gew,-% Mikrohohlkugein 
bezogen auf das gesamte Gewlcht mit einem Durchmesser kleiner als 21 pm. sowie 0,5 
Gew.-% eines Verdickers auf Acrylatbasis auf. Dieser MIschungsansatz hat einen 
Polymeren-Feststoffanteil von etwa. 35 Gew.-%. Das Auflragen erfolgt ohne 
Luftbeimengung mit zwei Spruhdusen, die einen Durchmesser von je 0,46 mm besitzen, 
bei einem Druck von 65 bar. 
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^ Die beiden hintereinander angeordneten Spruhdusen sind in einem Abstand von 80 

cm von der durchlaufenden Unterlage in Bewegungsrichtung derselben in einem Abstand 
voneinander angeordnet und bewegen sich quer zu dieser Bewegungsrichtung. Die 
Unterlage ist etwas groiler ais das Kalbsleder. Die Unterlage hat nach etwa 14 Sekunden 
5 die Spruhstation mit den beiden Spruhdusen durchlaufen und besitzt immer noch eine 
Temperatur von 59''C. Nach einer etwa zwei minutigen Beaufschiagung mit trockener, 
etwa SS'^C warmer Luft ist die so hergestellte, aus einem netzartigen Rim bestehende 
Zurichtung wasser- oder nahezu wasserfrei. 

Zeitnah wird auf das Leder, vorzugsweise ebenfalls ohne Luftbeimengung. mit zwei 
Spruhdusen, die einen Dusendurchmesser von 0,52 mm aufweisen, unter einem aus den 
Dusen austretenden Spruhwinkel von 80' eine eine Polyurethanmischung enthaitende 
Dispersion aufgespruht. Die Auftragsmenge betragt etwa 90 g/m^ nass. Bel dieser 
Spruhauftragsmenge wird den feinen Tropfchen unmittelbar nach dem Auftreffen auf das 
Leder durch die Dochtwirkung desselben soviel Wasser entzogen, dass auch hier ein 
netzartiges Gebilde mit vielen durchgehenden Kapillaren entsteht Auch ohne 
Warmezufuhr ist der Spruhauftrag nach drei Minuten grifftrocken und bildet eine 
thermoplastische Verbindungsschicht, und das Leder kann mit dieser auf die Zurichtung, 
welche sich auf der vorzugsweise noch warmen Unteriage befindet, aufgelegt und mit 
20 dieser Zurichtung In einer beheizten Presse zwischen druckelastischen Abstutzungen 
verbunden werden. 

Durch die gute Wamieleitfahigkeit der aus Aluminium bestehenden Stutzplatte wird 
die Warme von der Presse schnell aufgenommen und an die thermoplastische 
Verbindungsschicht weitergegeben. Bei einer Presshelzplattentemperatur von 90**C, 
25 einem Pressdruck von etwa 2 bar am Leder und einer Einlauftemperatur der Unteriage mit 
dem aufliegenden Leder von 48*^0 genugt eine VerweilzeK in der Presse von weniger als 
25 Sekunden- Der Vert>und zwischen der druckelastische Oberflache der Unteriage und 
der Abstutzung aus Aluminium bletet nicht nur beim Pressen Vorteile, sondem auch belm 
Bespruhen, wei! die warme Aluminlumplatte als Warmespeicher dient und wahrend des 
Spruhvorganges standig Warme an die Unteriage abgibt 

Die die Verbindungsschicht bildende * themioplastische 

Polyurethandispersionsmischung besteht im wesentlichen aus 700 g einer feinteiligen 
Polyurethandispersion mit einem Erweichungspunkt von etwa 62**C und einem 
beginnenden Klebepunkt von etwa 55*C. 180 g sehr Welches Polyacrylat. 200 g 
Polyurethan mit einem Erweichungspunkt von etwa 170^*0, 9 Gew.-% Vemetzer bezogen 
auf den Gesamtansatz, sowie 3 Gew.-% schwarzes Pigment Das fertige Leder besitzt 
nach der Zurichtung nahezu die gielche Weichheit wie vorher. Es weist eine 
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-J Wasserdampfdurchlassigkeit von 3,6 mg/cm^,h auf und ist so stark luftdurchlassig, dass 
man mit dem Mund Luft hindurch pusten kann. 
Beispiel 2: 

Eine chromfrei gegerbte foggingarme schwarze Rindslederhaut mit einer Starke 
5 zwischen 1,10 mm und 1,25 mm und einer GroUe von 5,2 m^ wurde mit Schleifpapier 
Komung 150 auf seiner Narbenseite gescliliffen und anschlieflend 12 Stunden gemillt 
(gewalkt). Nach dem Millen sind die Flanken schwammig und doppelhautig und wurden 
bei einem Zurichten der ganzen Haut nach bekannten Verfahren dazu fuhren, dass etwa 
50 % der Flache nach dem Zurichten beim Gestalten der Oberflache mit einer mittelfeinen 
^ ^ Pragung unbrauchbar wird. 

Das Kernstuck der Haut, welches nach dem Millen noch einigermafien festnarbig 
und zum Zurichten mit einer mittelfeinen Pragung geeignet ist, misst 1,95m^. Dieser Teil 
wurde der Haut wird entnommen und zugerichtet 

Dabei wird auf eine auf 90''C erwarmte Unteriage, deren strukturierte Oberflache im 
Negativ einer mittelfeinen Nappapragung entspricht. mit drei SpruhdQsen, wie in Beispiel 
1 beschreiben, eine Kunststoffdispersionsmischung in einer Menge von 135 g/m^ so 
aufgetragen, dass ein die Zurichtung bildender netzartiger Film entsteht Die 
Zusammensetzung der Dispersionsmischung unterscheidet sich von der in Beispiel 1 
20 angegebenen lediglich darin. dass an Stelle von 680 g nicht themnoplastischem 
Polyurethan nur 580 g und anstelle von 250 g thermoplastischem Polyurethan 350 g 
verwendet werden. 

Wahrend des gesamten Spruhvorganges Ist die Oberflache der Unteriage warm, 
well die StQtzpIatte aus Aluminiumblech Wanne an die Unteriage abgibt. 

25 Etwa zeitgleich wurde das Lederkemstuck, welches zur Bildung der 

Verbindungsschicht, ebenso wie im Beispiel 1 beschrieben, mit der Kunststoffdispersion 
bespruht wurde, auf die etwa 39*C wanme Unteriage gelegt und, wie im Beispiel 1 
beschrieben, verpresst. Nach dem Pressvorgang wurde das Leder 30 Minuten hangend 
gelagert und dann auf einer Palette abgelegt Die zugerichtete Oberflache zeigt keine 

^° trichterartige Einfallstellen, die zahlreich vortiandenen durchgSngigen Kapillaren sind nicht 
sichtbar. Die Wasserdampfdurchlassigkeit betragt 2,9 mg/cm^h. Man kann mit dem Mund 
Luft durch das Leder hindurchpusten. 
Beispiel 3: 

Aus schwammigen Lederflanken wurden grobe Formatteile fur Fahrzeugsitze 
herausgestanzt- Auf eine 95-C warme doickelastische Unteriage aus Silikonkautschuk, 
deren strukturierte Oberflache im Negativ einer sehr groben Narbung entspricht und bei 
der die Tiefenunterschiede zwischen NariDenkuppen und Narbtaler im Mittel 0,05 mm 
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^ betragen, wird in einem ersten Schritt mit zwei Spruhdusen die gleiche Mischung in der 
gleichen Menge aufgespruht, wie dies in Beispiel 1 beschrieben ist Dabei biidet sich 
sowohl auf den Narbenkuppen als auch in den Narbtalern ein gleichmafiig starker, 
netzartiger, die Zurichtung bildender Film. Damach wird auf den auf der Unterlage 

5 befindlichen, etwa 65**C warmen Film mit einer Spruhduse eine Mischung, wie in Beispiel 2 
beschrieben, in einer Menge von 60 g/m^ aufgespruht. Auch dieser Spruhauflrag wird 
beim Auflreffen auf den ersten warmen Spruhauftrag fest und verstarkt somit den ersten 
Film gleichmafiig sowohl im Bereich der Narbkuppen als auch im Bereich der Narbtaler. 
Mittels einer gleichlaufenden Auftragswaize wurde eine die Verbindungsschicht bildende 
thermoplastische Dispersionsmischung gemaR Beispiel 1 in einer Menge von etwa 55 g/m^ 
so auf das Leder aufgetragen, dass ein ubenA^iegend zusammenhangender Film mit 
dickeren und diinnen Zonen entsteht. Das Auflegen und Verpressen erfolgte wie in 
Beispiel 1 beschrieben. 

Das fertige Leder wirkt nicht mehr schwammig, ist weich und besitzt eine 

15 

Wasserdampfdurchlassigkeit von 1,95 mg/cm^h, und man kann Luft hindurchblasen. 
Beispiel 4: 

Ein feingeschliffener Rindslederspalt mit einer Starke zwischen1,2 mm und 1,3 mm 
und einer GroJle von 1 ,6 m^ wird, wie im Beispiel 2 beschrieben, zugerichtet. Nach seiner 
20 Zurichtung ist er noch so luftdurchlassig, dass man Luft hindurchblasen kann, und besitzt 
nahezu die gleiche Weichheit wie vor seiner Zurichtung. 
Beispiel 5: 

Zum Herstellen eines Leder mit einer nubukartigen Zurichtung} wind eine Unteriage 
aus Silikonkautschuk verwendet. die neben ihrer rauen Oberflache feine Vertiefungen 
25 aufweist Die Vertiefungen zur Bildung der harchenartigen Nubuk-Effekte wurden durch 
eine Laserbehandlung der Oberflache der Unteriage eingebracht 

Auf die 40 ""C warme Unteriage, die mit einer Stutzplatte aus Aluminlumblech 
verbunden ist, wird mit einer HochdrucksprOhduse eine besonders feinteilige, 
niedrigviskose Polyurethandispersion mit einem Feststoffantell von ca. 25% aufgespruht 

30 

Die Dispersion besteht zu mehr als 80 Gew.-% aus nicht thermoplastischem Polyurethan 
und enthalt 5 % Vemetzer und 4 % einer 60 %igen wasserigen Silikonemulsion sowie 
Pigmente. Die Auftragsmenge betragt etwa 60 glxt?. Damach wird die Silikonunteriage auf 
eo^'C aufgeheizt und darauf mit zwei Spruhdusen eine Polyurethandispersionsmischung, 
wie in Beispiel 1 beschrieben, aufgetragen. Diese beiden Dispersionsauftrage bilden die 

35 

Zurichtung mit einer feinnetzartigen Struktur. 

Ein chromgegerbtes Rindsleder, dessen Narbenseite mit einem Schleifpapier 
Komung 320 geschlifFen und 8 Stunden gemillt wurde, wurde in Formatzuschnitte fur 
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Autositze zerlegt. Auf die Formatzuschnitte wurde eine Verbindungsschicht so 
aufgebracht, wie in Belspiel 1 beschrieben. Auch das Verpressen erfolgte wie in Beispiel 1 
envahnt. Das fertige Leder besitzt eine schone .griffangenehme Nubul<oberflache und 
erfiillt alle Parameter der Fahrzeugindustrie. Es ist wasserdampfdurchlassig und das 
Durchblasen von Luft mit dem Mund ist moglich. 

Es wurde gefunden, dass sich beim erfindungsgemaflen Trager nicht nur die Luft- 
und Wasserdampfdurchlassigkeit, sondern auch die mechanisolien 
Festigkeitseigenschaften, vor allem die Abrieb- und Kratzfestigkeit, nacli abgeschlossener 
Vernetzung wesentlich verbessern lassen, insbesondere dann, wenn fur die Bildung der 
Zurichtung bekannte nicht thermoplastische Polyurethandispersionen und 
Polyurethandispersionen, wie sie als Klebstoffausgangsmaterial bekannt sind, als 
Abmischung zur Anwendung kommen. Es wurde ermittelt, dass bei einem derart 
zugerichteten Trager mit einer Flache von 100 cm^ bei einem Druck von 2 bar ein 
Luftdurchsatz von mehr als 10 l/min stattflndet. 

Durch das Abmischen solcher Dispersionen kann nicht nur der gewunschte 
Erweichungspunkt varliert werden, sondern es konnen auch alle anderen Eigenschaften 
verbessert werden. 

Die erfindungsgemaRen Trager weisen im Vergleich mit bekannten Tragem, 
gleichgultig, nach welchen Verfahren diese hergestellt wurden, bei vergleichbarer Dicke 
der Zurichtung eine wesentlich hohere Wasserdampfdurchlassigkeit, und eine hohe 
Lufldurchlassigkeit auf, die bei alien anderen Tragem mit vergleichbarer Dlcke der 
Zurichtung vdllig fehlt. Diese Trager erfullen auch den von der US-Automobilindustrie 
geforderten CROCKMETERTEST In Kombination mit MEK. MEK dringt zwar in die Poren 
des Tragers ein, jedoch ohne die Oberflache zu beschadigen und ohne Farbanderungen 
zu bewirken. 

Trager, die mit einer Zurichtung mit einer Nubukoberfiache, welche feinste Harchen 
aufwelst, versehen sind, erfullen im Gegensatz zu echten Nubukledern alle von der 
Fahrzeugindustrie geforderten Parameter. Sie sind pflegeleicht, werden nicht speckig, 
bleiben immer matt und sind im Gegensatz zu synthetischem Nubuk nicht brennbar und 
temperatur- und losungsmittelbestandig. 

Beispiel 6: 

Um sowohl ein Leder mit einer feinfaserigen velourartigen Oberflache als auch 
einen textilen Trager, bestehend aus Mikrofasem, mit einer feinfaserigen Oberflache mit 
einen Nubuk-Effekt zu versehen, so dass beide Materialien mit den unterschiedlichen 
Tragem spater die gleiche Oberflache zelgen, um in Kombination in einem Fahrzeug oder 
als Polstermobelbezug verarbeitet zu werden, wird wie folgt vorgegangen. 
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1 Die Unterlage besteht aus Silikonkautschuk und besitzt im Negativ die 

Nubukstruktur, das heilit die Oberflache ist rau und weist Vertiefungen auf, die zur Bildung 
der feinsten Harchen beziehungsweise feinsten Faserbuschein fuhren. Die Vertiefungen 
wurden mittels Laser, diclit an dicht, in die Unterlage eingebracht. Diese negative 

5 Oberflache der Unterlage aus Silikonkautschuk wurde folienartig mit einem 
Kunststoffmaterlal beschichtet, urn die negative Struklur der Silikonoberflache positiv auf 
die Kunststofffolie zu ubertragen. DIese Kunststofffolie dient als Mutter zum Abformen von 
Silikonunterlagen. bei denen dann wiederum die Nubukstruktur enthalten ist. Das hat den 
Vorteil, dass nicht jede Unterlage aus Silikonkautschuk gelasert werden muss, weil 
10 erfindungsgemaR die gelaserte Fonrn iiber die Mutter vervieifaltlgt werden kann. 

Die Unterlage hat eine Starke von 2 mm Ist mit einem Aluminiumblech durch 
Kleben verbunden und hat eine Lange von 2 m und eine Breite von 1,5 m. Die Unterlage 
wird auf eine Temperatur von 66*^0 erwamit und unter den Bedingungen, wie in Beispiel 
lausgefuhrt, bespruht. 

15 Zeltnah werden Leder und ein Vliesmaterial aus Mikrofasern, dessen Hohlraume 

mit einem koagulierten Polyurethan ausgefullt sind, wobei es eine von den abstehenden 
Mikrofasern gebildete velourartige Oberflache aufweist, wie Beispiel 1 beschrieben mit der 
Kunststoffdispersion bespruht und beide Trager nach etwa 5 Minuten. also grifftrocken auf 
die noch warme Unterlage aufgelegt und unter Bedingungen, wie in Beispiel 1 angegeben. 

20 verpresst. 

Nach etwa 15 Sek. wird das Material der Presse entnommen. Es besitzt den 
hochwertigen Nubukeffekt mit seinen feinen abstehenden Harchen, die einen fiir Nubuk 
typischen Schreibeffekt aufwelsen. 
, Durch beide Nubukmaterialien kann man hindurchblasen und man kann nach ihrer 

25 Vernetzung eine Zigarette auf ihnen ausdriicken, ohne Beschadigung. Auch kann man es 
mit vielen Losungsmittein, unter anderem auch mit Benzin und MEK ohne Beschadigung 
der Oberflache in Verbindung bringen. 

Beide Materiallen besltzen einen ausgepragten Pumpeffekt, das helRt, ein 
aufgebrachter Wassertropfen zleht bei Druck, Be- und Entlastung innerhalb kurzer Zeit 
30 durch die Zurichtung hindurch, in den Tragep^n.- Beide Materiallen mit der nubuktypischen 
Oberflache haben gegenuber echtem Nubukledern den Vorteil dass sie nicht speckig 
werden. Ein entspannter Wassertropfen, der auf die Oberflache aufgebracht wird, zieht 
innerhalb von zwei Minuten ohne Pumpeffekt in die Oberflache ein. 

Das synthetische Tragermaterial wird vor dem Bespruhen immer als Format oder 
35 Grobformatteil aus einer Bahnenware herausgeschnitten. 

Ein grotier Vorteil besteht darin, dass das Leder und der textile Trager aus 
Mikrofasem mit gleicher Nubuk-Oberflache zugerichtet sind und, wenn sie kombiniert 
verarbeitet werden, farblich und grifflich optimal zusammen passen und gemelnsam altern, 
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das hei(it, dass auch nach langer Zeit die Zurichtung beider Materialien gleiches Aussehen 
auiweist. 

Der erfindungsgemafle Nubukeffekt oder Narbnubukeffekt ist immer hoherwertiger 
als ein Veloureffekt. Im Rahmen der Erfindung ist as moglich, koagulierte und 
geschliffenen Mikrofaservliese, wie beispielsweise Alcantara mit seinem Veloureffekt mit 
einer Nubukzurichtung zu versehen die optisch hoherwertig 1st und die die Nachtelle wie 
mangelnde Temperaturbestandigkeit, Verschmutzbarkeit usw. beseitigen. 
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Patentanspriiche: 



1. An ihrer Sichtseite mit einer eine Narbenstruktur aufweisenden Zurichtung (1) 
5 versehener. eine velourartige, feinfaserige Oberseite aufweisender Trager (7), 
insbesondere ein Narbenleder mit einer die Oberseite bildenden geschliffenen 
Narbenseite, ein Spaltleder mit gescliliffener Oberseite oder ein synthetisches 
Velourmaterial mit einer aus Mikrofasern bestehenden Oberseite, wobei die Zurichtung (1) 
aus einer verfestigten Kunststoffdispersion besteht und gesondert auf einer Unterlage (2) 
^ mit einer der Narbenstmktur entsprechenden strukturierten Oberflache (3) liergestellt und 
uber eine aus einer verfestigten, Polyuretlian entlialtenden Kunststoffdispersion geblldete 
Verbindungsschiclit (12), welclie auf der Oberseite des Tragers (7) aufgebracht ist, mit 
diesem verbunden ist, dadurch gekennzelchnet, dass die Zurichtung (1) uber ihre gesamte 
DIcke durchgehende Kapillaren (11) aufweist und sowohl im Berelch der Narbkuppen (6) 
als auch im Bereich der Narbtaler (8) im Wesentlichen dieselbe DIcke (d) besltzt. und uber 
eine einzige dunne Verbindungsschicht (12) mit dam Trager (7) verbunden ist. 



2. Trager nach Anspruch 1, dadurch gekennzelchnet, dass die Kapillaren (11) einen 
20 unterschiedlichen Querschnitt aufweisen. 

3. Trager nach Anspruch 1, dadurch gekennzelchnet, dass die Kapillaren (11) In der 
Zurichtung (1) unregelmafiig vertellt angeordnet sind. 

25 4. Trager nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch gekennzelchnet, dass die Kapillaren 
(11) einen Durchmesser zwischen 0,005 mm und 0,05 mm, vorzugsweise zwischen 0,009 
mm und 0,02 mm, aufweisen. 

5. Trager nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzelchnet, dass die 
Zurichtung (1) auf eine Flache von 100 cm^ mindestens 100 Kapillaren, vorzugsweise 
mindestens 250 Kapillaren (11) aufweist. 



35 



6. Trager nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzelchnet, dass die 
Kapillaren (1 1) im wesentlichen geradlinig veriaufen. 



7. Trager nach Anspruch 1, dadurch gekennzelchnet, dass die Verbindungsschicht 
(12) Unterbrechungen aufweist. 



wo 2005/047549 



PCT/ra2004/003986 



-25- 

1 

8. Trager nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Verbindungsschicht 
(12) Schwachstellen (18) verringerter Dicke aufweist. 

5 9. Trager nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet. dass die Verbindungsschicht 
(12) lediglich partiell auf der Oberflache des Tragers (7) angeordnet ist. 

10. Trager nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet. dass die Verbindungsschicht 
(12) eine punkt-, raster- oder gitterfomnige. vorzugsweise eine netzartlge Struklur aulweist. 

10 

11. Trager nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Verbindungsschicht 
(12) eine maximale Dicke zwischen 0,01 mm und 0.05 mm und an ihren Schwachstellen 
(18) eine Dicke zwischen 0,002 mm und 0,01 mm aufweist. 

15 

12. Trager nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass seine Oberseite (14) 
faserig, vorzugsweise feinfaserig ausgebildet ist, und dass die Verbindungsschicht (12) 
QbenA^iegend im Bereich der Faserspitzen angeordnet ist, so das zwischen diesen einen 
Pumpeffekt bewirkende Hohlraume (16) freigehalten sind. 

20 

13. Trager nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Verbindungsschicht 
(12) aus einer verfestigten, Polyurethan enthaltenden, vernetzten Kunststoffdispersion 
besteht. 

25 14. Trager nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass die Verbindungsschicht 
(12) aus einer verfestigten Polyester-Polyurethandispersion besteht 

15. Trager nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass die Polyurethan 
enthaltende Dispersion zumindest teilwelse eine kristalllne Struktur oder eine teilkristalline 
Struktur aulweist. 

16. Trager nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass die Kunststoffdispersion 
klebrig wirkende Zusatze, beispielsweise weiche Harze oder welche Polymere, 
insbesondere Acrylate, enthalt. 

35 

17. Trager nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet. dass die Verbindungsschicht 
(12) eine Schaumstruktur aufweist. 
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1 

18. Trager nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Verbindungsschicht 
(12) Mikrohohlkugein mit einem Durchmesser von weniger als 21 pm enthalt. 

5 

19. Trager nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Verbindungsschicht 

(12) ein Flachengewicht zwischen 20 g/m^ und 90 g/m^ aufweist. 

20. Trager nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Zurichtung (1) in alien 
Querschnittsbereichen annahrend die gleiche Struktur und die gleiche Dichte aufweist 

21. Trager nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Zurichtung (1) aus 
einer Kombination einer verfestigten, einen Vernetzer enthaltenden Polyurethandispersion 
mit einem hohen Erweichungspunkt, und einer verfestigten, einen Vernetzer enthaltenden 
Polyurethandispersion mit vorzugsweise kristaliiner oder teilkristalliner Struktur mit einem 
niedrigen EnA^eichungspunkt besteht, welche Dispersion vor dem Vernetzen 
thermoplastisch ist. 

20 

22. Trager nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Zurichtung (1) 
geschlossene Zellen bildende Mikrohohlkugein mit einem Durchmesser von weniger als 21 
|jm enthalt. 

25 23. Trager nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Narbkuppen (6) der 
Zurichtung (1) mikroskopisch kleine glatte Erh5hungen (13) aufwelsen. 

24. Trager nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Sichtseite der 
Zurichtung (1) eine Nubukstruktur aufweist, aus welcher feine Haare herausragen, welche 
mikroskopisch kleine Erhohungen bilden. 

25. Trager nach Anspruch 23 oder 24 , dadurch gekennzeichnet, dass die Erhohungen 

(13) einen Durchmesser zwischen 3 pm und 60 pm, vorzugsweise zwischen 5 pm und 15 
pm, sowie eine maximale Lange von 110 pm aufwelsen. 

35 

26. Trager nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Zurichtung (1) an ihrer 
Sichtseite Wachse und/oder Silikone enthalt. 
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27. Trager nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Sichtseite der 
Zurichtung (1) mit einem dunnen finish versehen ist. 

28. Trager nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass an seiner der mit der 
Zurichtung (1) versehenen Oberseite gegenuberliegenden Seite (19) ein stark gerautes 
synthetisches Gewebe oder Gewirke (21) mit abstehenden Fasem vorgesehen ist. 

29. Trager nach Anspruch 28 dadurch gekennzeichnet, dass das Gewebe oder 
Gewirke (21) durch eine dunne Beschichtung (20) abgedeckt ist. 

30. Trager nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass er aus einem 
Formatzuschnitt besteht. 

31. Trager nach Anspruch 30, dadurch gekennzeichnet, dass er aus einem 
Formatzuschnitt im Flanken- oder Bauchberelch einer Lederhaut besteht und eine 
Zurichtung mit einer stark ausgepragten Narbenstruktur aulwelst. 

32. Trager nach Anspruch 30, dadurch gekennzeichnet, dass er aus einem 
Formatzuschnitt im Kernbereich einer Lederhaut besteht und eine Zurichtung mit einer 
flachen Narbenstruktur aufweist. 

33 Verfahren zur Herstellung eines an seiner Sichtseite mit einer eine Narbenstruktur 
aufweisenden Zurichtung (1) versehenen, eine veiourartige, feinfaserige Oberseite 
aufweisenden Tragers (7), wobei zunachst zur Bildung der Zurichtung (1) eine wasserige 
Kunststoffdispersion auf eine aus Silikonkautschuk bestehende Unterlage (2), welche eine 
der Narbenstruktur der Zurichtung (1) entsprechende strukturierte Oberflache (3) aufweist, 
aufgebracht und zu einem Film verfestigen gelassen wird, welters auf die Oberseite des 
Tragers (7) eine eine Verbindungsschlcht (12) bildende Kunststoffdispersion aufgetragen 
wird, und welters der Trager (7) mit dieser Oberseite auf den Film aufgelegt und einer 
Druck- und Warmebehandlung unterzogen wird, dadurch gekennzeichnet, dass die eine 
losungsmlttelfrele, Polyurethan sowie einen Vernetzer enthaltende Kunststoffdispersion 
auf die eine gleichmaHige Temperatur von wenlger als 105 ''C aufweisende Unteriage (2) 
derart aufgetragen wird, dass sich diese Kunststoffdispersion beim Auftreffen auf die 
Unteriage (2) sofort verfestigt und nach Wasserverdampfung ein glelchmaliig dicker, eine 
Netzstruktur aufweisender Film mit einer Dicke von wenlger als 0,04 mm gebildet wird. 
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34. Verfahren nach Anspruch 33, dadurch gekennzeichnet, dass eine 
Kunststoffdispersion verwendet wird, die aus einer Kombination einer einen Vemetzer 
enthaltenden Polyurethandispersion mit einem hohen Erweichungspunkt, und einer einen 
Vemetzer enthaltenden Polyurethandispersion mit vorzugsweise kristalliner oder 
teilkristalliner Struktur mit einem niedrigen EnA^eichungspunkt besteht, welche Dispersion 
vor dem Vernetzen themnoplastisch ist. 

35. Verfahren nach Anspruch 33, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Kunststoffdispersion mittels eines durch einen kleinen Durchmesser aulWeisende 
SpruhdQsen (24) erzeugten felnen Spruhnebels (25) auf die enA^armte Unterlage (2) 
aufigebracht wird. 

36. Verfahren nach Anspruch 35, dadurch gekennzeichnet, dass der Spruhauflrag 
ohne Luftbeimengung mit einem Daick zwischen 40 bar und 100 bar unter Venvendung 
von Spruhdusen (24) mit einem Durchmesser von weniger als 0,04 mm erfolgt. 

37. Verfahren nach Anspruch 33, dadurch gekennzeichnet, dass die strukturierte 
Oberflache (3) der Unterlage (2) durch Abfomien der Narbenstruktur eines Naturieders 
hergestellt wird. 

38. Verfahren nach Anspruch 33, dadurch gekennzeichnet, dass die strukturierte 
Oberflache (3) der Unterlage (2) durch Laserbehandlung hergestellt wird. 

39. Verfahren nach Anspruch 38, dadurch gekennzeichnet, dass die durch 
Laserbehandlung hergestellte stmklurierte Oberflache (3) der Unterlage (2) uber eine 
Mutter vervielfaltigt wird. 

40. Verfahren nach Anspruch 33, aaaurch gekennzeichnet, dass eine aus 
additionsvernetztem Silikonkautschuk bestehende Unterlage (2) mit einer Shoreharte 
zwischen 25 Shore A und 70 Shore A verwendet wird. 

41. Verfahren nach Anspruch 33, dadurch gekennzeichnet, dass eine Unterlage (2) aus 
einem warmeleltfahlgem Silikonkautschuk mit einer Dichte von mehr alsllO g/cm^ 
vorzugsweise von mehr als 120 g/cm^ venvendet wird. 
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-I 42. Verfahren nach Anspruch 41, dadurch gekennzeichnet, dass eine Unterlage (2) 
verwendet wird, in welche anorganische Fiillstoffe eingebettet sind. 

43. Verfahren nach Anspruch 33, dadurch gekennzeichnet, dass eine mit einer 
5 metaliischen, vorzugsweise aus Aiuminium bestehenden, Abstutzung (23), vorzugsweise 

durch Verkleben, verbundene Unterlage (2) verwendet wird. 

44. Verfahren nach Anspruch 43, dadurch gekennzeichnet, dass die Abstutzung (23) 
aus einem Aluminiumblech mit einer Starke zwischen 1 mm und 3 mm besteht. 

10 

45. Verfahren nach Anspruch 43, dadurch gekennzeichnet, dass die Verbindung der 
Unterlage (2) mit der metaliischen Abstutzung (23) mittels eines Einkomponenten- 
Silikonklebers erfolgt, in dem ein diinnes Vliesmaterial aus synthetischen Fasern mit 

einem Flachengewicht von weniger als ISOg/m^ eingebettet ist. 

15 ... . 

46. Verfahren nach Anspruch 33, dadurch gekennzeichnet, dass auf die Oberseite des 
Tragers (7) eine Kunststoffdispersion aufgebracht wird, die im wesentlichen aus einer 
Polyurethandispersion mit einem niedrigen Erweichungspunkt und vorzugsweise 

20 kristailiner oder tellkristalliner Struktur und einem Vernetzer besteht, und zwar derart, dass 
sie sich beim Auftreffen auf die Oberseite des Tragers (7) rasch verfestlgt und eine nfcht 
zusammenhangende Verbindungsschicht (12) entsteht. 

47. Verfahren nach Anspruch 33, dadurch gekennzeichnet, dass auf die Oberseite des 
25 Tragers (7) eine Kunststoffdispersion aufgebracht wird, di^im wesentlichen aus einer 

Polyurethandispersion mit einen niedrigem Erweichungspunkt und vorzugsweise 
kristailiner oder tellkristalliner Struktur und einem Vernetzer besteht, und zwar derart. dass 
sie sich beim Auftreffen auf die Oberseite des Tragers (7) rasch verfestlgt und eine 
Verbindungsschicht (12) mit Schwachstellen (18) verringerter Dicke entsteht. 

30 

48. Verfahren nach Anspruch 33, dadurch gekennzeichnet, dass auf den auf der 
Unterlage (2) befindlichen, weitgehend wasserfreien, die Netzstruktur aulweisenden Film 
die mit der die Verbindungsschicht (12) bildenden Dispersion versehenen Oberseite des 
Tragers (7) aufgelegt wird, sobald diese Dispersion grifftrocken ist, aber noch 

35 

Restfeuchtigkeit enthait. 



49. Verfahren nach Anspmch 33, dadurch gekennzeichnet, dass der auf der Unterlage 
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(2) befindliche, eine Netzstruktur aufweisende Film mit dem darauf aufgelegten, mit der die 
Verbindungsschicht (12) bildenden Kunststoffdispersion versehenen Trager (7) zwischen 
druckelastischen Flatten bei einer Temperatur zwischen 60 ''C und 105 °C und be! einem 
Druck von maximal 5 kg/cm^ verpresst wird. 

50. Verfahren nach Anspruch 49, dadurch gekennzeichnet. dass der mit der Zurichtung 
(1) versehene Trager (7) nach dem Verpressen in hangender Lage einer Resttrocknung 
unterzogen wird. 
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